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Description 

Objet de i'invention 

5 [0001] La pr6sente invention conceme un proc§d6 am§lior6 pour ia production de rev§tement de sols et de murs d 
effet de decors contrast6s, mats et brillants, comblnables avec d'autres effets de decors (dessins, relief, texture ou 
structure) classiques pour ce type de produit. 

[0002] L'invention s'^tend 6galement aux produits resultant de ce proc6d§. 

10 Airifere^plan technologique 

[0003] Les rev§tenrients de sols, en particulier les rev§tements de sols du type resilient, afin de satisfaire les deman- 
des de la clientele, ^votuent en permanence tant au niveau du d^cor, d savoir essentiellement le dessin et le relief 
(grainage m^canique ou chimique) qu'au niveau des qualitSs intrins§ques d'usage (resistance d Tusure. resilience, etc.) 
IS [0004] Les effets recherch^s sont de dlff§rents ordres mais impliquent en g6n6ral une concordance (ou registre) 
entre le dessin, le relief et d'§ventuels autres effets optiques. 

[0005] Sur ce dernier plan, la tendance est de cr^er, de preference en concordance avec un dessin et un relief, des 
effets localises mettant en evidence certaines zones par rapport e d*autres par des differences de brillance. 
[0006] L'etat de la technique, pour obtenir des effets mats et brillants, consiste le plus souvent d grainer le produit 
20 localement de fa9on mecanique avec des graineurs donnant des matit6s differentes. 

[0007] L'exigence actuelle de performance en terme d'usure et de resistance e regression chimique demande la 
mise en oeuvre de traitements de surface specifiques avec des perfonmances superieures aux produits de base, Mal- 
heureusement, Tapplication de telles couches en surface fait disparaltre les effets de matite obtenus par grainage 
mecanique. 

25 [0008] De plus, rl convient de tenir compte des technologies existantes pour appliquer des couches ou des traite- 
ments de surface, notamment sur des les de tres grandes largeurs. Les solutions proposees ne doivenl pas, pour 
autant. impliquer des dedassements du materiel existent et des investissements prohibitifs dans de nouveaux equi- 
pements. 

[0009] Dans le document WO 99/39042, on decrit des produits de revetements de sols et de murs d effet de brillance 
30 contrastee contenant au moins une couche avec des particules, telles que de I'alumine, qui sont rSsistantes e I'usure. 
[0010] La technique decrite implique I'utilisation d'une resine reticulable telle qu'une r6sine e base d'urethane, en 
fonction de la presence ou non desdites particules. 

[001 1] Ce precede exige au minimum un grainage chimique et prevoit une couche de recouvrement partielle appli- 
quee au rouleau sur les reliefs du produit et presentant une difference de brillance pour creer un effet contraste. Une 
35 deuxieme solution preconis6e consiste e appliquer une couche de protection « topcoat » continue et une couche « 
topcoat » discontinue sur les reliefs. 

[001 2] Cette technique d'application d*un revfitement sur des reliefs. appel6e aussi par ailleurs « kiss-coating » est 
particuii§rement delicate e mettre en oeuvre. 

[0013] Un mauvais reglage de requipement peut conduire e une variation d'epaisseur du produit pouvant condutre 
40 soit e une perte de contact, soit e un ecrasement du relief et emp§che. dans les deux cas, d'obtenir I'effet recherche. 
[001 4] L'homme de Tart voit immediatement que cette technique permel seulement la realisation que de deux niveaux 
de brillance. 

Buts vis6s par Tinvention 

45 

[0015] La presente invention vise e eviter les inconvenients pre-mentionnes. Elle vise en particulier e proposer un 
procede economique et facile e mettre en oeuvre, permettant par une application diff6renciee de differents grades ou 
qualites « topcoat » de realiser un rev§tement avec une bonne resistance d I'usure e effet de contraste multiple. 
[0016] D'autres caracteristiques, details et avantages de la presente invention apparaTtront dans la description qui 
50 suit d*une forme d*execution preferee de llnventlon. 

Elements caracteristiques de I'lmfention 

[001 7] Selon llnvention, on produit d'abord un rev§tement de sol et de mur sous-jacent sulvant les techniques clas- 
55 siques de production et bien connues de Thomme de I'art et on realise ensuite des effets de brillance par depfits 
differencies sans recouvrement total d'au moins deux couches de protection de type « topcoat » de caracteristiques 
differentes, en registre ou non avec le decor sous-jacent 

[001 8] On obtlent par ces techniques des produits integrant des effets de brillance differencies dans les couches de 
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protection du type « topcoat » 

[0019] Le rev§tement sous-jacent destin6 d recevoir le d6cor d effet de brillance diff6renci6 peut §tre lisse, en relief 
par grainage chimique ou m§canique. et se pr^sente sous forme flexible ou rigide. 

[0020] Le d§cor sur le revStement sous-jacent peut §tre imprim6. §tre r6alis6 par des inclusions de mati6res (inlaid) 
5 ou encore §tre obtenu par d'autres techniques classiques. Le prodult peut dtre rdalisS notamment sur les §qurpements 
classiques de production de rev§tement de sols, jusqu'^ une largeur de 4 m ou plus. 

[0021] La nature du rev§tement peut §tre constitute par des mati§res synthttiques telles que le PVC et les poiyo- 
I6fines, par des matlferes semi-synth§tiques du type linoleum, et peuvent 6tre 6galement des prodults Iamin6s ou du 
bois. 

to [0022] Sur le revdtement sous-jacent choisi, on realise d'abord un premier d6p6t. continu ou discontinu. d'une pre- 
miere couche de protection suivi d'un s6chage. 

[0023] On depose ensuite une seconde couche de protection discontinue de matit6 difftrente de la premiere. 
[0024] La seconde couche peuL si Ton souhaite, recouvrir partiellement la premiere couche. si elle est discontinue. 
II y aura n^cessairement un tel recouvrement partial lorsque la premiere couche est continue. 
15 [0025] Des effets de matit6 compl6mentaires (par exemplaire intermtdiaire entre ta couche la plus brillante et la plus 
mate) peuvent 6tre obtenus soit par suite du recouvrement partiel de la premiere et de la deuxl^me couche. soit par 
Tapplication d'une ou plusieurs couches de protection suppltmentaires. 

[0026] Aprfes chaque application d'une couche de revfetement de protection, on proc^de d un s§chage. Le stchage 
peut &tre aussi bien r§alis6 k t'aide d'air chaud que par radiation IR. 
20 [0027] Aprts s6chage, on precede 6galement k une r6ticulation, de pr6f6rence, sous radiation UV ou par faisceau 
d'6lectrons. 

[0028] Les d6p6ts de brillance diff6renci6s peuvent §tre en registre ou non avec le d6cor propre du revStement et/ 
ou gtre en registre ou non avec les reliefs du produit. 

[0029] Le degr6 de brillance des couches de protection d effets de brillance diff§renci6s peut varier entre 5 i 90 
25 (sous 60 degrts). 

[0030] L*6paisseur des couches ainsi appliqu§es peut varier de 3 ^ 50 jim. 

[0031] Le d§p5t des difftrentes couches de protection de brillance dlff§rencl§e peut se r6aliser par une ou plusieurs 
des techniques suivantes (en tenant compte. bien entendu. du fait que Ton peut souhaiter r6aliser la premiere couche 
de protection tventuellement en continu) : 

3a 

lame d'ain 
• d6p5t s§r§graphique; 

- d§p6t h6liographique; 

- dtpdt flexographique; 
35 - enduiseuse d rouleau. 

[0032] Les couches appliqu6es. en plus de leur caract§ristique de brillance sp§clfique, peuvent §tre §galement co- 
!or§es. 

[0033] Ainsi qu*il sera d6crit plus en detail ci-apr6s, la technique pr§conis§e pennet de cr6er des effets de contrastes 

40 mat-brillant k deux ou plus de deux degr6s de brillance diff§rents. 

[0034] Les couches de protection choisies contiennent des r6sines classiquement utilis6es en topcoat. color6es ou 
non, de fapon k appliquer une couche de brillance sp§clfique contrastte avec la brillance d'une couche voisine. 
[0035] Contrairement aux techniques dites de "kiss-coating", la technique pr6conis6e permet 6galement de recouvrir 
tant les creux que les sommets du relief. 

45 [0036] La r6sine contenue dans les couches de protection est choisie parmi les r6sines r6ticulables classiques. en 
particulier rtticulables par UV ou par faisceau d'tlectrons. que Ton peut choisir dans le gn^upe constitu6 par les rtsines: 
polyur§thanne, m61amine, epoxy, acrylique ou ionomfere modifi6 etc. Des r6sines themrior6ticulables. bien que plus 
difficiles k mettre en oeuvre. peuvent 6galemenl convenir. L'incorporation d*agents d effet de matit6 dans de telles 
compositions ne riduit pas essentiellement, et peut m§me amtliorer. les propri§t6s propres de resistance d I'usure et 

50 Ton dispose done d'une gamme tr6s large de techniques et de produits pour la mise en oeuvre du proc6d6. 

[0037] Linvention sera d6crite plus en detail, en se r6f6rant d une forme d*ex6cution illustrative et d des exemples 
de mise en oeuvre de la technique de linvention, eu 6gard aux dessins annexes. 

Breve description des dessins 

55 

[0038] La Figure 1 illustre les stapes op6ratoires d'une ligne de production du produit selon I'invention. 

[0039] La Rgure 2 illustre sch6matiquement, une coupe d'un produit plat obtenu par un proc6d6 continu selon une 

premiere forme d'ex6cution. 
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[0040] La Figure 3 correspond d la Figure 2 pour une seconde forme d'ex6cution. 

[0041] La Figure 4 difffere des deux pr§c6dentes, essentiellement en ce qu'elle conceme un produit en relief mais 
^galement r^alisS en continu. 

[0042] La Figure 5 lllustre sch§matiquement une coupe d'un produit du type « parquet en bois » r6alis§ par un 
5 proc^dS discontinu. 

[0043] Dans les diff6rentes figures, des repferes de r6f6rences identiques sont utilises pour des 6l6ments constitutifs 
identiques ou similalres des produits obtenus. 

Description detaill6e d'une forme d'ex6cution pr6f6r6e de I'inventlon 

10 

[0044] La ligne de fabrication sch6matis§e d la Figure 1 implique les stapes op§ratoires suivantes : 

- Fabrication du support 1 de mani§re dassique ; 

- Premier d6p6t 2 d'une r6slne de polyur6thanne ; 

15 Ce d6p6t peut se r6allser pratiquement par toutes les techniques courantes, par induction & la lame d'air, au 

rouleau ou encore par s6rigraphie, h^Iiographie ou flexographie ; 

S6chage 3. II est possible de s6cher d ralde d*air chaud et/ou d I'aide dlnstaliation de chauffage d I.R. ; 

- Reticulation 4. Conviennent & cet effet, les techniques habituelles UV ou falsceau d'6lectrons ; 
. Second d6p6t discontinu 5 d'une r§sine de polyur^thanne par h^liographie ou flexographie ; 

20 - S§chage 6 en utilisant notamment des moyens identiques k ceux de r§tape 3 ; 
. Reticulation 7, notamment en utilisant des moyens identiques d ceux de retape 4 ; 

- Troisifeme d6p6t discontinu 8 6ventuel d'une rfesine de polyur^thanne. 

[0045] II convient de noter que la r6f§rence au po)yur§thanne est illustrative et que d'autres rSsines ou compositions 
25 de r^sines, en particulier r6ticulables par UV ou falsceau d'^Iectrons peuvent convenir 

[0046] Dans les Figures 2^5, les rep6res communs 10 d^signent. g§n§ralement, une sous-couche composite, le 
repfere 20 disigne une premiere couche de « topcoat » qui peut §tre, selon les cas, continue ou discontinue et con-es- 
pondant au premier d§p6t 2 de la Rgure 1, le repfere 22 une seconde couche de « topcoat », n§cessairement discon- 
tinue, correspondant au second d§p6t 5 de la Figure 1. et 24 une seconde couche de « topcoat » con-espondant d un 
30 troisi6me d§p6t (6ventuel) 8 de la figure 1. 

[0047] Dans le cas des Figures 2 et 3, les sous-couches 10 peuvent, d titre d'exemple, comporter par exemple un 
voile de verre 11 impr§gn6 de mousse 12, une couche compacte 13 et une couche d'usure dassique 14. 
[0048] Ce type de support plat 10 revolt dans le cas de la Rgure 1 une couche continue 20 de polyur6thanne mat. 
une couche discontinue 22 de brillance §lev§e et une couche discontinue 24 de brillance Intermddiaire. 
35 [0049] La Figure 3 est diff6rente de la Figure 2 par le fait que la couche 20 est discontinue, les couches 22 et 24 
recouvrant cependant les intervenes entre le d§p6t de la couche 20. 

[0050] Dans le cas du produit en relief de la Rgure 4, la couche de mousse 15 a subi de mani^re dassique un 
moussage diff^rentiel selon la technique dit « cushion-floor». La couche d'usure 14 suit le relief, sans le combler, gr§ce 
d Tutilisation d'une technique adequate et dassique d'application de telles couches d'usure sur des produits en relief. 
40 [0051] Par ces m§mes techniques, une premiere couche « topcoat » 20 est appliqu6e en continu en pr^servant le 
relief. 

[0052] Ensuite. des couches 22 et 24 sont appliqu6es. par exemple uniquement sur les sommets pour 22 et dans 
les valines et sur les sommets pour 24. Etant donn6 que la couche 20 est continue, on peut comme sur la partie droite 
de la Figure 4. laisser un espace enlre la couche 24' et 22'. aussi bien sur le sommet que dans la vaII6e cr6§s par la 
45 couche 20. si Ton souhaite. 

[0053] Le cas d'un parquet en bois selon la Rgure 5 ne diff^re de la Rgure 1 que par la nature de la sous-couche 
10 est un mat6riau composite fonm6 par une couche inf6rieure 16, une couche lnterm§diaire 17 etune feuille (lamelle) 
de bois 18. 

50 Exemples d'ex6cutfon 

[0054] Les formulations des compositions utilisfees dans les diff^rents exemples sont oomme suit 



Fomnules 


A 


B 


C 


D 


E 


F 


-Potyur6tiianne aliphatique base aqueuse » 
-Polyurethanne aliphatique acrylate » 


100 


100 


100 


100 


100 


100 
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(suite) 



10 



IS 



20 



Formules 


A 


b 




u 


c 
c 


p 


-Tripropylene glycol diacrylate ^ 








40 


40 


40 


-Anti-mousse ^ 


0.2 


0.2 


0.2 








-Agent mouillant ® 


0.2 


0.2 


0.2 


0.2 


0.2 


0.2 


-R^gulateur de viscx)srt6 ^ 


0.5 


0.3 


0.2 








-Agent de mattage 9 




2 


3 




2 


4 


-Photoinltiateurs ^ 


2 


2 


2 




2 


2 



[0055] 

qu6s. 



Ces constituents sont vendus sous les noms commerciaux ou marques ci-dessous par les producteurs indi- 



30 



35 



40 



45 



50 
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a. 


Neorad R450 


Zeneca 


b. 


Ebecryl 294 


UCB 


c. 


TPGDA 


UCB 


d. 


Byk 022 


Byk Chemie 


e. 


Byk 346 Fluorad FC 430 


Byk chemie 3M 


f. 


Coatex Rheo 2000 


Coatex 


9- 


Acematt + s 100 


Degussa 


h. 


Irgacure 184 


Ciba 



25 Exemple 1 (Produit plat seion ia Figure 2) 

[0056] Le support est fabriqu§ selon les techniques classiques bien connues de Thomme de I'art. 

[0057] Sur le support, le premier PU (formule C) est d6pos6 en continu par enduiseuse d rouleaux {§paisseur 10 

microns / matit6 15). Le PU est s6ch6 par air chaud. 

[0058] Le second PU (formule A) est d6pos§ ensulte par technique h^liographlque (6palsseur 1 0 microns / brillance 
80). Le PU est de nouveau s6ch6 par air chaud. 

[0059] Le troisl^me PU (formule B) est d§pos§ par cylindre h^liographique en registre avec le dessin du deuxi^me 
PU (^paisseur 10 microns / brillance 50). S^chage par air chaud. 
[0060] Les troisi^mes PU sont finalement r6ticul6s sous UV (puissance 1 60W/cm) 



Exemple 2 (produit plat suivant la Figure 3) 

[0061] Premier PU (fomiule C) est d§pos6 par cylindre hfeliographique (6paisseur 10 microns / matit§ 1 5). S6chage 
par air chaud. 

[0062] Le second PU (fomriule A) est d6pos6 par h6lio en registre avec le premier PU (§paisseur 1 0 microns / matit6 
80). S6chage par air chaud. 

[0063] Le trolsidme PU (formule B) est d6pos§ par h§Iio en registre avec le premier et le deuxi6me PU (6paisseur 
10 microns / matit6 50). S6chage par air chaud. 
[0064] R6ticulation finale UV. 

Exemple 3 (produit en relief seion ia Figure 4) 

[0065] Premier d§p6t PU (formule F) d6pos6 par cylindre h6Iiographique en continu (6paisseur 10 microns / matit6 
15). Le PU est ensuite r6ticul6 par UV. 

[0066] Le second PU (fomnule D) est ensuite d§pos6 par h6lio (§paisseur 10 microns / brillance 80). Reticulation UV. 
[0067] Le troisi^me PU (formule E) est d6pos6 par h^lio en registre avec le deuxifeme PU et en registre avec le 
dessin du joint (6paisseur 10 microns / matit6 50). Reticulation UV. 
[0068] Reticulation finale UV. 

Revendlcations 

1. Precede de production de rev§tement de sols et de murs e effet de d6cor de brillance differentiel, caract6rlse ien 
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ce qu'on produrt un revdtemeni sous-jacent (10) et qu'on realise ensuite des effets de brillance par des d§p6ts 
diff^renci^s (20, 22, 24) sans recouvrement total d'au moins deux couches de protection de type « topcoat » de 
caract^ristiques diff^rentes. en registre ou non. avec le d6cor sous-jacent 

5 2. Proc§d6 selon la revendication 1 , caracteris6 en ce que ledrt rev§tement sous-jacent destinS d recevoir le d6cor 
a effet de brillance d(ff^renci§ est lisse, en relief par grainage chimique ou m^canique, et se prSsente sous forme 
flexible ou rigide. 

3. Proc6d6 selon la revendication 1 ou 2. caract6rls6 en ce que le d6cor sur le rev§tement sous-jacent aux d6p5ts 
10 diff6renci§s (20. 22, 24) de a topcoat » est imprim^ et/ou r6a1is6 par des inclusions de matiSres (inlaid). 

4. Proc6d§ selon I'une quelconque des revendlcations 1 d 3. caract6rls6 en ce que ledit revStement sous-jacent 
est constitu§ par des matldres synth6tiques telles que le PVC et les polyol6fines, par des matidres semi-synth6- 
tiques du type linoleum, et par des produits laminSs ou du bois. 

15 

5. Proc6d6 selon Tune quelconque des revendications 1 d 4, caracteris6 en ce qu'un premier d6p6t, continu ou 
discontinu, d'une premiere couche de protection (20) du type « topcoat » est suivi d'un s^chage. 

6. Proc6d6 selon la revendication 5, caract^ris6 en ce que sur ladite premifere couche , on depose une seconde 
20 couche de protection (22 et/ou 24) discontinue de matit6 diffSrente de la premiere. 

7. Proc6d6 selon la revendication 6, caract6ris6 en ce que ladite seconde couche recouvre partiellement la premifere 
couche (20). 

25 8. Proo§d§ selon I'une quelconque des revendication 1 d 7, caract6rlse en ce que des effets de matit§ compl§men- 
taires sent obtenus soit par suite du recouvrement partial de la premiere (20) et de la deuxifeme (22) couche. soit 
par Tapplication d*une ou plusieurs couches de protection suppl^mentaires (24). 

9. Proc6d6 selon I'une quelconque des revendications 1 d 8. caracterisS en ce qu'apr§s chaque application d'une 
30 couche de protection, on proc^de d un s6chage. d l*aide d'air chaud ou par radiation IR. 

10. Proc6d6 selon I'une quelconque des revendications 1 d 9, caract6risi en ce que les d§p6ts de brillance diff6ren- 
ci^s sont en registre ou non avec le d§oor propre du revStement et/ou en registre ou non avec les reliefs du produit. 

35 11. Proc§d6 selon I'une quelconque des revendications 1 10, caracterlse en ce que le degr§ de brillance des 
couches de protection d effets de brillance diff6renci6s varie entre 5 d 90 (sous 60 degr6s) et que I'^paisseur des 
couches ainsi appliqufees varie de 3 S 50 )im et qu'elles peuvent 6tre color6es. 

12. Proc6d6 selon I'une quelconque des revendications 1 S 11 , caract6ris^ en ce que le d§p6t des diff6rentes couches 
40 de protection de brillance diff§renci§e est r^alis^ par au moins une technique choisie. en tenant compte du fait 

que Ton peut souhaiter r6aliser la premiere couche de protection 6ventuellement en continu. dans le groupe : 

lame d'air; 

- d6p6t s6r§graphique; 
45 - d6p6t h61iographique; 

- d6p6t flexographtque; 

- enduiseuse d rouleau. 

13. Proc6d§ selon I'une quelconque des revendications 1 12, caractdrls6 en ce que la r6sine contenue dans les 
50 couches de protection est choisie en particulier parmi les r^sines r6ticulables par UV ou par faisceau d'6lectrons 

du groupe constltu6 par les r^slnes : polyur§thanne. milamine. epoxy, acrylique ou ionom^re modifi6 etc. 
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US 5 165 967 A (ALEXANDER JAKES H ET AL) 
24 novembre 1992 (1992-11-24) 

* colonne 2, ligne 59 - colonne 3, ligne 2 



1-5,9. 
10,12 



1.2.13 



U pi^senl rapport a M AabI pour tovtM lea revsndieations 



cfSseuBirDeu 



B44F1/02 



DOMAINES TECMMOUES 
RECHERCMES (IntCtT) 



B44F 



1.8 



LiwdtltrMhtieh* 

LA HAVE 



27 octobre 2000 



Herrmann » J 



CATCGOWE DES DOCUMENTS CITES 

X : paf<aul»rem«nt pwikiwti b mi sm4 
Y : part»oul»f«mert peittwti w combh 
ajtr» document d« b m«ait cstigorto 
A : wifArv-plan todvwlotf qu* 
O : dvutgaflcn n on fc rto 
P ; doe u wf m n twcaM w 



T : Mori* C3U prindpt ft to d» rinvBrtiw 
E : docuiiM« d» brovM tntMeu*. mato pubM k la 

date dAptt ou aprte catt* data 
D : cit6 dans la demand* 
L : dl* pour tf autms reiaona 

iTTmeni^ famlle, dooumert corr«pondanj 
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EP1 149 712 A1 



ANNEXE AU RAPPORT DE RECHERCHE EUROPEENNE 
RELATIF A LA DEKIANDE DE BREVET EUROPEEN NO. 



EP 00 87 0084 



La pfdsente annex* btdquft les membrBs ds ta famlBe dd brevets rolatfis aux documents brevets dtds dans Is reppoft do 
recherctw eurepdem iM d-dessus. 

LeodHs membom socit oontenus auficMar Infonnatlque de rOfficMurppten des brevets k la date du 

Lea remelsnemenisfouinte soft donnte & tftreliuficatf et tfeagtgut pae la reaponsabtBtdde rOfflce europfen des brevets. 

27-10-2000 



Doctiment brevet dtf 
au fappoit de recherche 



Datede 

publtosttioci 



Msmbre(e)dela 
famine de brevel(e) 



Datede 



us 4464423 


A 


07-08-1984 


AUCUN 






US 4309452 


A 


05-01-1982 


AUCUN 






JP 02235744 


A 


18-09-1990 


OP 


2658364 B 


30-09-1997 


US 5779840 


A 


14-07-1998 


US 


5503905 A 


02-04-1996 








JP 


8142494 A 


04-06-1996 


JP 04132672 


A 


06-05-1992 


AUCUN 






US 5165967 


A 


24-11-1992 


AUCUN 







Pour tout reneeignemem concemant cette annexe : voir Journal OBiciel de rOfffce europden dee brevets, No.12/82 
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